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Paten tanspruche: 

1. Verfahren zum Herstelien eines extrudierten 
Gegenstandes, insbesondere einer isotierenden Hul- 
le eines dektriscben Kabels, a us einem durch 
. Emwirkung von Feuchtigkeit vernetzbaren, thermo- 
ptastischen Polymeren, z. B_ Polyithylen, bei dem in 
einem kontinuierfichen Durchgang durch einen 
Extruder ein Grundpolymeres mit einem ungesattig- 
ten. hydrotysierbaren Silan unter Beigabe eines freie 
Radikale erzeugenden Reaktionsmittels und eines 
Silanol-Kondertsationskatalysators sowie ggf. son- 
stiger Zus£tze gemisch t, das Gemisch waJirend 
intensiver mecbaniscber Durcharbeitung erwarrat, 
plastiliziert und homogenisiert wird, wobei das 
Gemisch uber die Reaktionstemperatur des Reak- 
tionsmitteb erhitzt, auf dieser Reaktionstemperatur 
fur eine zur Bewirkung einer Aufpfropfung des 
Silanes auf das Grund polymer ausretchende Reak- 
tionszeit gehaHen, so aufbereitet fortlaufend zur 
Bildung des Gegenstandes ausgeformt und anschlie- 
Oend zur Vernetzung seines Polymeren in nahezu 
siedendes Wasser oder heiBen ungespannten NaB- 
dampf eingebracht wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Erwftrmen des Gemisches 
durch zunachst maBige Warmezufuhr mit geringem 
Gradienten nur bis unterhalb der Zerf allstemperatur 
des Reaktionsmittels und sodann mit steilem 
Gradienten durch erhohte Warmezufuhr in m6g- 
lichst kurzer Zeit sprunghaft auf die gewunschte 
Reaktionstemperatur erfolgt, wobei ein Warme- 
riickfluB von dem uber die Zerfallstemperatur des 
Reaktionsmittels erhitzten Reaktionsbereich auf den 
nur bis unter diese Temperatur erwarmten Bereich 
des Gemisches weitgehend verhindert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwarmen des unter 140°C 
durchgearbeiteten Gemisches innerhalb eines Zeit- 
raumes von weniger als 2 Sekunden sprunghaft auf 
eine Reaktionstemperatur von wenigstens 200° C, 
vorzugsweise 220 bis 230° C, erfolgt, und daB dann 
fur eine Reaktionszeit von wenigstens 60 Sekunden 
bis zum Ausformen die Temperatur des Gemisches 
im wesentlichen konstant gehalten wird 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, mit einem ein 
beheizbares, hohlzylindrisches Gehause aufweisen- 
den Extruder, in dem eine Extruderschnecke 
antreibbar angeordnet ist welche eine Einzugszone, 
eine Homogenisierzone sowie eine AusstoBzone 
aufweist, und mit einem austrittsseitig an dem 
Gehause angeordneten Extrusionskopf, dadurch 
gekennzeichnet daB der Extruder (10) einen die 
Einzugs- und die Homogenisierzone umfassenden, 
maBig beheizbaren ersten Gehauseabschnitt (2) und 
einen die AusstoBzone umfassenden. zumindest 
teilweise intensiv beheizbaren zweiten Gehauseab- 
schnitt (3) aufweist, wobei der erste Gehauseab- 
schnitt (2) von dem zweiten Gehauseabschnitt (3) 
mittels einer einen dritten Gehauseabschnitt (4) 
bildenden lsoliereinrichtung (14) thermisch isoliert 
ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wanddicke des als lsoliereinrich- 
tung (14) dienenden dritten Gehauseabschnittes (4) 
geringer ist als die Wanddicke der anderen betden 
Gehauseabschnitte (2 und 3) und daB die betden 
Stirnflansche der lsoliereinrichtung (14) einen etwa 



dem Durchmesser der Extruderschnecke (6) entspre- 
chenden Abstand haben. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die lsoliereinrichtung (14) eine ihren 
s Gehauseabschnitt (4) umgebende Kuhlschlange (15) 
oder einen mit einem Kuhlmittel beschickbaren 
Ringraum (16) aufweist und wenigstens gegen den 
die AusstoBzone umfassenden Gehauseabschnitt (3) 
mittels einer Isolierschicht (18) thermisch isoliert ist. 
to 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem dem 
ersten Gehauseabschnitt (3) zugeordneten Mischbe- 
reich (12) und dem dem zweiten Gehauseabschnitt 
(2) zugeordneten Pfropfbereich (13) der Extruder- 
is schnecke (6) ein Hohlraum (19) ausgespart ist, in den 
eine durch den Mischbereich (12) der Schnecke (6) 
gefGhrte Austauschleitung (20) fur den ZufluB eines 
warmeabfOhrenden Mediums, z. B. KOhlwasser, 
mUndet 

20 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 

25 Herstelien eines extrudierten Gegenstandes, insbeson- 
dere einer isolierenden HQUe eines elektrischen Kabels, 
aus einem durch Einwirkung von Feuchtigkeit vernetz- 
baren thermopiastischen Polymeren, z. B. Polyathylen, 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

» Ein solches Verfahren zum Herstelien extrudierter 
Gegenstande, insbesondere von elektrischen Kabeln 
und von Rohren. ist nach der FR-PS 22 93 776 bekannt 
Bei der Durchfuhrung des bekannten Verfahrens ist es 
jedoch erforderlich, sorgfaitig darauf zu achten, daB die 

35 in das Grundpolymere eingebrachte Menge des 
Reaktionmittels im Vergleich zu der ttblicherweise bei 
derartigen Verfahren zugegebenen Reaktionsmittel- 
menge relativ gering ist, um zu verhindern, daB die 
Vernetzung nicht schon vor den Ausformen des 

40 Gemisches in einem die Extrusion desselben behindern- 
den MaBe eintritt Diese Bedingung, welche fOr die 
DurchfOhrbarkeit des Verfahrens sowie fur die Qualitat 
des auf diese Weise extrudierten Gegenstandes von 
ausschlaggebender Bedeutung ist, bringt jedoch nicht 
unerhebliche Schwierigkeiten mit sich. 

Da bei Oblicher Dosierung des freie Radikale 
erzeugenden Reaktionsmittels zu befQrchten ist, daB 
bereits im Extruder also noch vor dem Ausformen des 
Gemisches eine diese behindernde Vernetzungsreak- 

50 tion eintritt, muB die Dosierung des Reaktionsmittels 
mOgltchst gering gewahlt werden. Bei zu geringem 
Anteil des Reaktionsmittels besteht jedoch die Gefahr, 
daB die Aufpfropfung des Silans auf das Grundpolymer 
nur teilweise erfolgen kann. so daB bei der Feuchtife- 
keitsanwendung im letzten Stadium dieses Verfahrens 
die angestrebte Vernetzung nur unvollkommen zu 
erzielen ist Diese ist insbesondere bei so hergestellten 
isolierenden HOllen elektrischer Kabel sehr nachteilig, 
da die Betriebssicherheit solcher Kabel nicht in einem 

60 ausreichenden MaBe gewahrleistet ist Elektrische 
Kabel mit teilvernetzter Isolierung, d. h. einem Vernet- 
zungsgrad von weniger als 75%, gemessen nach dem 
sogenannten »Solvent-extraction Test«, entsprechen 
jedoch nicht mehr den hohen Anforderungen und den 

65 dementsprechend definierten Spezifikationen der fur 
die Sicherheit verantwortlichen Institutionen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs umrissenen Art dahingehend zu 



.verbessern, daO die Durchvernetzung des Endproduktes 
durch Feuchtigkeitsanwendung im letzten Verfahrens- 
stadium in einem ausreichenden MaBe gewahrleistet 
zugleich aber eine beginnende Vernetzung vor dem 
Ausformen des Gemisches mit Sicherheit verhindert ist, 
und die Fertigungsgeschwindigkeit bei Vermeidung des 
Erfordernisses'einer sehr genauen, relativ sehr geringen 
Dosierung des Reaktionsmitteis unter Gewahrleistung 
einer verbesserten Qualitat des Gegenstandes zu 
erhdhen. Ausgehend von einem Verfahren der eingangs 
genannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB 
dadurch gelost, daB das Erwarmen des Gemisches durch 
zunachst maflige Warmezufuhr mit geringem Gradien- 
ten nur bis unterhalb der Zerfallstemperatur des 
Reaktionsmitteis und sodann mit steilem Gradienten 
durch erhohte Warmezufuhr in moglichst kurzer Zeit 
sprunghaft auf die gewunschte Reaktionstemperatur 
erfolgt wobei ein WarmeruckfluB von dem uber die 
Zerfallstemperatur des Reaktionsmitteis erhitzten 
Reaktionsbereich auf den nur bis unter diese Tempera- 
tur erwarmten Bereich des Gemisches weitgehend 
verhindert wird. 

Die Erfmdung beruht auf der Erkenntnis, daB der 
kritische Temperaturbereich, in dem sich das Reaktions- 
mittel zersetzt und sowohl zum Vernetzen als auch 
unter bestimmten, an sich bekannten Bedingungen zum 
Aufpfropfen des Silans auf das Grundpolymer geeignet 
ist, in moglichst kurzer Zeit, theoretisch mit einem 
Sprung, tibergangen werden muB, um die gewOnschte 
Pfropfreaktion durchzufuhren, zugleich aber ein Anver- 
netzen des Grundpolymeren vor dessen Ausformen zu 
verhindern. Bei ausreichender Aufpfropfung des Silans 
auf das Grundpolymer erfolgt dessen Vernetzung nach 
dem Ausformen allein durch Feuchtigkeitseinwirkung 
bis zu dem gewunschten hohen Vernetzungsgrad, wobei 
sich die hierzu erforderliche Einwirkungszeit in 
Abhangigkeit von der Temperatur der Feuchtigkeit sehr 
wesentlich verringern laBt. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es 
vorteilhaft, wenn das Erwarmen des unter 140°C 
durchgearbeiteten Gemisches innerhalb eines Zeitrau- 
mes von weniger als 2 Sekunden sprunghaft auf eine 
Reaktionstemperatur von wenigstens 200° C, vorzugs- 
weise 220 bis 230° C, erfolgt und wenn dann fur eine 
Reaktionszeit von wenigstens 60 Sekunden bis zum 
Ausformen die Temperatur des Gemisches im wesentli- 
chen konstant gehalten wird. Es wurde gefunden, daB 
ein so gesteuertes Temperaturprofil des im Extruder 
durchgearbeiteten, plastifizierten Gemisches bei den 
Qblicherweise verarbeiteten Poiymeren, beispielsweise 
Polyathylen, unter Verwcndung der ublichen Reaktions- 
mittel. wie etwa Dicumylperoxid, optimale Resuitate 
erbringt 

Hierbei wird namlich im Einzugs- und Mischbereich 
des Extruders das Gemisch des vorzugsweise in 
Granulatoform eingegebenen Grundpolymeren mit 
dem ungesattigten, hydrolysierbaren Silan und dem in 
flQssiger Form oder in Pulverform eingegebenen 
Reaktionsmittel, dem Katalysator sowie ggf. sonstigen 
Zusltzen mechanisch gut durchgearbeitet und bei einer 
Temperatur intensiv gemischt und plastifiziert, die so 
weit unterhalb der Zersetzungstemperatur des Reak- 
tionsmitteis liegt. daB dieses noch nicht reaktionsfahig 
ist sondern ebenso wie alle ubrigen Bestandteile des 
Gemisches in dem plastifizierten und zugleich homoge- 
nisierten Grundpolymer gut verteilt wird Mit beginnen- 
der Zersetzung des Reaktionsmitteis, die etwa bei 
140°C einsetzt beginnt dessen Reaktion, die — da es 



sich hierbei um ein freie Radikale erzeugendes Mittel 
wie etwa ein Peroxid handelt — in dem besagten 
Temperaturbereich zwischen 140 und 200°C eine 
Vernetzung des Grundpolymeren herbeifuhren konnte, 
5 wenn die hierfiir erforderliche Reaktionszeit ausreichen 
wurde. Dies wird aber durch die erfindungswesentltche 
MaBnahme des Herbeifiihrens eines plotzlichen Tempe- 
ratursprungs von 140 bis uber 200°C wirksam 
verhindert. 

io Dem liegt die uberraschende Erkenntnis zugrunde, 
daB die gefurchtete Tei I vernetzung des Grundpolyme- 
ren bei dessen Verarbeitung im Extruder viel besser als 
durch die sparsame Dosierung des Reaktionsmitteis 
verhindert werden kann, wenn der Obergang der 

is Massetemperatur durch die kritische Peroxid- Vernet- 
zungs-Reaktionsphase auf die weit uber der Zerset- 
zungstemperatur des Reaktionsmitteis liegende Pfropf- 
temperatur von mehr als 200° C in so kurzer Zeit erfolgt, 
daB in diesem Stadium eine Vernetzung des Grundpoly- 

20 meren wegen der viel zu kurzen Vernetzungsreaktions- 
zeit mit Sicherheit ausgeschlossen ist Zugleich wird das 
Gemisch nach Oberschreiten der kritischen Tempera- 
turphase so lange auf der Pfropf temperatur gehalten, 
daB das Aufpfropfen des Silans auf das Grundpolymer 

25 durch die Einwirkung des Reaktionsmitteis bei diesen 
hohen Temperaturen unter optimalen Bedingungen 
erfolgt, wobei die hierfur erforderliche Reaktionszeit 
reichlich bemessen wird, um ein vollst&ndiges restloses 
Aufpfropfen des Silans auf das Grund polymers zu 

30 gewahrleisten. 

Hierzu ist es — im Gegensatz zur Lehre des Standes 
der Technik — durchaus vorteilhaft, dem zu verarfoei- 
tendem Grundpolymeren eine gegenuber den her- 
kdmmlichen Perox id- Vernetzungs verfahren zumlndest 

35 gteiche oder sogar QbergroBe Dosis des Reaktionsmit- 
teis zuzusetzen, um das restlose Aufpfropfen auf das 
Grundpolymeren in relativ kurzer Zeit zu bewirken, 
wobei in dem gepfropften Grundpolymeren verbleiben- 
de Reste des Reaktionsmitteis nicht nur unschadlich 

40 sind, sondern auch die nachfolgende Ausvernetzung, 
insbesondere oberflachliche Anvernetzung des also 
durch Feuchtigkeitseinwirkung vernetzbar gemachten 
Poiymeren, gunstig beeinflussen konnen. 

Da sich — wie oben ausgefOhrt — die zur 

45 Ausvernetzung der aus einem ausreichend gepfropften 
Grundpolymeren geformten Gegenstande zu dem 
gewOnschten hohen Vernetzungsgrad erforderliche 
Einwirkungszeit der Feuchtigkeit durch Erhdhung von 
deren Temperatur sehr wesentlich verringern laBt, ist es 

50 zur Beschleunigung der Durchfuhrung des Verfahrens 
wunschenswert, auf das zuerst ausreichend gepfropfte 
und danach ausgeformte Gemisch mit der Feuchtigkeit 
bei moglichst hohef Temperatur derselben, z. B. mit 
nahezu siedendem Wasser oder mit ungespanntem 

55 NaBdampf, einzuwirken. Hierzu kann aus Anlageko- 
sten- oder Platzersparnisgrilnden extrudierte, langge- 
streckte Gegenstande zuvor auf Trommeln aufgebracht 
werden, wobei sich der groBe Vorteil der Moglichkeit 
einer beschleunigten Fertigung des ausgeformten, 
60 vernetzbaren Gegenstandes bei nachfolgender getrenn- 
ter Vernetzung desselben durch die Anwendung 
erhitzter Feuchtigkeit beispielsweise in Wasserbadem 
oder Feuchtkammern,ergibt 

Durch diese MaBnahme kann namlich nicht nur die 
65 Verweilzeit des Gegenstandes durch die hohe Tempera- 
tur der Feuchtigkeit erheblich herabgesetzt werden, 
sondern der VemetzungsprozeB kann schlieBlich auch 
nach der vorzeitigen Entnahme des Gegenstandes aus 
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*- dem Wasserbad oder aus dem Feuchtraum aufgrund der 
von dem Gegenstand aufgenommenen Feuchtigkeit bis 
zur ausreichenden Ausvernetzung desselben selbstatig 
abgeschlossen werden. Dies erbringt den zusatzlichen 
Vorteil geringen Feuchtraumbedarfs, trotz beschleunig- 
ter Fertigung von vernetzbaren, insbesondere langge- 
streckten Gegenstanden, z. B. der isolierenden HflUe 
elektrischer Kabel mit deren im ausvernetzten Endzu- 
stand den gestellten Anforderungen entsprechenden 
hohen Qualitat, zu der die Vernetzung des Gegenstan- 
des nach dessen, z. B. mehrtagiger, freier Lagerung ohne 
besonderes Hinzutun ausreift 

Die Erfindung betrifft zudem eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des vorausgehend beschriebenen Verfah- 
rens. 

Ausgehend von einer bekannten Vorrichtung mit 
einem ein beheizbares, hohlzylindrisches Gehause 
aufweisenden Extruder, in dem eine Extruderschnecke 
antreibbar angeordnet ist, welche eine Einzugszone, 
eine Homogenisierzone sowie eine AusstoBzone auf- 
weist. und mit einem austrittsseitig an dem Gehause 
angeordneten Extrusionskopf zeichnet sich die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung dadurch aus, daB der 
Extruder einen die Einzugs- und die Homogenisierzone 
umfassenden, maBig beheizbaren ersten Gehauseab- 
schnitt und einen die AusstoBzone umfassenden, 
zumindest teilweise intensiv beheizbaren zweiten 
Gehauseabschnitt aufweist, wobet der erste Gehauseab- 
schnitt von dem zweiten Gehauseabschnitt mittels einer 
einen dritten Gehauseabschnitt bildenden Isolierein- 
richtung thermisch isoliert ausgebildet ist. Weitere 
Ausgestaltungen dteser Vorrichtung sind mit den 
Anspruchen 4 bis 6 angegeben. Der erfindungsgemaBen 
Ausbildung der Vorrichtung liegt die Erkenntnis 
zugrunde, daB selbst eine noch so intensive Beheizung 
bestimmter Gehauseabschnitt fur das Herbeifuhren des 
angestrebten steilen Temperatursprunges unzureichend 
ist, wenn nicht Mittei vorgesehen sind, welche einen 
WarmeruckfluB von dem zweiten Gehauseabschnitt mit 
der stark beheizten Reaktionszone zur maBig beheizten 
Homogenisierzone des ersten Gehauseabschnittes 
wirksam verhindern, in welcher die bei etwa 140°C 
liegende Zerfallstemperatur des Reaktionsmittels nicht 
uberschritten werden soli. In der Zeichnung sind zwei 
Ausfuhrungsbeispiele der Vorrichtung nach der Erfin- 
dung dargestellt. Es zeigt schematisch 

F i g. 1 eine Ansicht, teilweise geschnitten, einer 
Vorrichtung zum Umhullen eines Kabels mit einem ein 
Gehause und eine Extruderschnecke aufweisenden 
Extruder. 

F i g. 2 einen Ausschnitt des GehSuses des Extruders 
gemaB F i g. 1 in einem zweiten AusfQhrungsbeispiel, 

F i g. 3 einen Ausschnitt der Extruderschnecke nach 
F i g. 1 im Langsschnitt in groBerer Darstellung und 

F i g. 4 einen Querschnitt durch die Extruderschnecke 
entlang der Linie I V-IV in F i g. 3. 

Ein Extruder 10 mit hohlzylindrischem Gehause 1, in 
dem eine Extruderschnecke 6 drehbar und antreibbar 
angeordnet ist, weist einen Querspritzkopf 17 und auf 
der gleichen Grundplatte 27 in flucbtender Axialausrich- 
tung eine Befeuchtungseinrichtung 22 sowie eine 
Heizeinrichtung 21 auf. 

Zwischen einem ersten Gehauseabschnitt 2, dem das 
zu verarbeitende Grundpolymer sowie die hierzu 
erforderlichen Zusatze in Granulat-, Pulver- oder 
flussiger Form durch einen Beschickungstrichter 7 
eingegeben und darin unterhaib der Zerfallstemperatur 
des Reaktionsmittels plastifiziert und homogenisiert 
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werden, und einem zweiten Gehauseabschnitt 3 des 
Extruders 10 in dem das Aufpfropfen eines Silans auf 
das Grundpolymere bei einer weit Qber das Zerfallstem- 
peratur des Reaktionsmittels, namlich bei einer uber 
200° C liegenden Temperatur, erfolgt, ist eine thermisch 
isolierende Isoliereinrichtung 14 zur Verhinderung des 
Warmerflckflusses vom zweiten Gehauseabschnitt 3 
zum ersten Gehauseabschnitt 2 angeordnet. 

Zur Steuerung des Temperaturprofils der Aufberei- 
tungs- und Verarbeitungstemperatur des Gemisches ist 
das Gehause 1 des Extruders 10 in den Gehauseab- 
schnitten 2 und 3 mit getrennt regelbaren elektrischen 
Heizbandern 5 versehen. In Nahe der den Warmeruck- 
fluB verhindernden Isoliereinrichtung 14 ist das 
Gehause 1 in seinem zweiten Gehauseabschnitt 3 mit 
einer zur hdheren Warmeabgabe ausgelegten Hochfre- 
quenzheizeinrich tung 9 ausgestattel 

Die den WarmeruckfluB vom intensiv beheizten 
Gehauseabschnitt 3 zu dem Gehauseabschnitt 2 
verhindernde Isoliereinrichtung 14 weist nach dem 
ersten AusfQhrungsbeispiel (Fig. 1) einen dritten 
Gehauseabschnitt 4 mit geringerer Wanddicke als der 
erste Gehauseabschnitt 2 und der mit der Hochfre- 
quenzheizeinrichtung 9 ausgestattete zweite Gehause- 
25 abschnitt 3 auf. Dieser dunnwandige dritte Gehauseab- 
schnitt 4 weist eine etwa dem Durchmesser der 
Extruderschnecke 6 entsprechende Lange auf, bei einer 
Ldnge des ersten Gehauseabschnittes 2 von etwa dem 
6fachen und einer Lange des zweiten Gehauseabschnit- 
30 tes 3 von wenigstens dem lOfachen des Schnecken- 
durchmessers. Um den Gehauseabschnitt 4 ist ein 
Ringraum 16 angeordnet, durch den ein Kuhlmittel 
gefuhrt wird. Die Gehauseabschnitte 2 und 4 sowie 4 
und 3 sind thermisch mittels einer Isolierschicht 18 
35 isoliert 

Die Wanddicke des dritten Gehauseabschnittes 4 ist 
so bemessen, daB diese gerade noch die fur die 
Aufnahme des dort auftretenden Druckes ausreichende 
Festigkeit aufweist Hierzu ist ferner der Extruder 10 so 

40 ausgelegt, daB der fur das Ausformen des plastifizierten 
Polymeren erforderliche hohe Druckanstieg erst im 
zweiten Gehauseabschnitt 3 erfolgt. 

Zum Herstellen einer elektrisch isolierenden HQlle 25 
fur ein Kabel aus einem vernetzbaren Polymeren, 

45 dessen Vernetzbarkeit mittels Feuchtigkeit bewirkt 
wird, wird ein elektrischer Leiter 1 1 in den Querspritz- 
kopf 17 gefuhrt und vor seinem Austritt aus diesem mit 
dem plastifizierten vernetzbaren Gemisch der Polyme- 
ren umspritzL Nach dem Ausformen wird die HQlle 25 in 

50 einer als KOhlrinne ausgebildeten KQhleinrichtung 23 
wenigstens bis auf eine Temperatur, bei welcher sie 
ausreichend formbestandig ist, um den Leiter 1 1 darin 
zentral festzulegen, abgekQhlt, auf eine Kabeltromme! 
24 aufgebracht und darauf wahrend der erforderlichen 

55 Vernetzungszeit in heiBer Feuchtigkeit ausvernetzt 

GemaB dem zweiten AusfQhrungsbeispiel nach F i g. 2 
weist der Gehauseabschnitt 4 an seiner AuBenoberfla- 
che eine KQhlschlange 15 auf. An dem Gehauseabschnitt 
4 ist nach F i g. 2 lediglich eine den Gehauseabschnitt 3 

60 gegen WfirmezufluB abdammende Isolierschicht 18 
angeordnet Der Gehauseabschnitt 4 ist von einem den 
dunnwandigen Obergangsbereich mechanisch verstar- 
kenden Ringteil 8 umschiossen. 

Die Wirksamkeit der Verhinderung des WarmerBck- 

65 flusses ist zudem an der Extruderschnecke 6 dadurch 
erhdht, daB zwischen dem dem ersten Gehauseabschnitt 
2 zugeordneten Mischbereich 12 der Extruderschnecke 
6 und dem dem zweiten Gehauseabschnitt 3 zugeordne- 



7 

ten Pfropfbercich 13 dcr Extrudersehnecke 6 ein 
ringformigcr Hohlraum 19 ausgespart ist. Fcrncr isl in 
* dcm Mischbercich 12 cine in den Hohlraum 19 
mundende Austauschleilung 20 fur den ZufluB von 
Kiihlwasser angcordnet. 

Die Extrudersehnecke 6 wcist cine zentrale, im 
Bcrcich dps Hohlraumes 19 mil Fcingewinde 37 
vevschene, Langsbohrung 36 auf, in wclchc VcrschluB- 



8 

plat ten 33 und 34 cinschraubbar sind. Von dicsen den 
Hohlraum 19 der Extrudersehnecke 6 zu beiden Seitcn 
begrenzenden VcrschluBpIatten 33 und 34 dient die dem 
Mischbcreich 12 dcr Extrudersehnecke 6 zugeordnete 
o VcrschluBpIattc 33 als Trager fur die Austauschleilung 
20. Die Austauschlcitung 20 weisi cine konzentrisch 
angcordncte Kuhlmittclzufuhr 29 und cin ringformiges. 
in Abstandcn gelochtcs Distanzstuck 35 auf. 
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